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® Beschichtungsanlage 

® Beschichtungsanlage fur Werkstucke, insbesonderefur 
Fahrzeugkarosserien (14), umfassend einen Beschich- 
tungsauftragabschnitt (12), einen darauf folgenden, eine 
gegenuber dem Beschichtungsauftragabschnitt (12) er- 
hoht angeordnete Trocknerkabine (32) umfassenden Be- 
schichtungstrocknerabschnitt (18), einen durch den Be- 
schichtungsauftragabschnitt (12) hindurchlaufenden ein- 
gangsseitigen Skidforderer (26), mit welchem auf Skid- 
rahmen (24) sitzende Werkstucke (14) durch den Be- 
schichtungsauftragabschnitt (12) mit einer ProzeSvor- 
schubgeschwindigkeit zum Auftragen der Beschichtung 
hindurchbewegbar sind, und einen Trocknerforderer (30), 
welcher unterhalb einer Skidrahmenbahn verlauft und 
die Skidrahmen (24) mit den darauf shzenden beschichte- 
ten Werkstucken (14) langs der Skidrahmenbahn durch 
die Trocknerkabine (32) hindurchfordert, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der Trocknerforderer (30) sich an den Skid- 
forderer (26) anschlieSt und die Skidrahmen (24) durch 
den Beschichtungstrocknerabschnitt (18) hindurchbe- 
wegt und daG der Trocknerforderer (30) die Skidrahmen 
(24) auf der Forderhohe (SFH) des Skidforderers (26) 
ubernimmt und uber eine schiefe Ebene (36) auf die For- 
derhohe (TH) der Trocknerkabine (32) anhebt und an- 
schiieSend durch diese hindurchfordert. 
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BESCHREIBUN6 


Beschichtungsanlage 

Die Erf indung betrif ft eine Beschichtungsanlage ftir Werk 
stttcke / insbesondere far Fahrzeugkarosserien, urafassend 
einen Beschichtungsauftragabschnitt, einen darauf folgen- 
den, eine gegentiber dem Beschichtungsauftragabschnitt er- 
httht angeordnete Trocknerkabine umf assenden Beschichtungs- 
trocknerabschnitt, einen durch den Beschichtungsauftrag- 
abschnitt hindurchlaufenden eingangsseltigen Skidfdrderer, 
mit welchem auf Skidrahmen sitzende Werkstttcke durch den 
Beschichtungsauftragabschnitt mit einer ProzeBvorschub- 
geschwindigkeit zum Auftragen der Beschichtung hindurch- 
bewegbar sind, und einen Trocknerfdrderer, welcher unter- 
halb einer Skidrahmenbahn veriauft und die Skidrahmen mit 
den darauf sitzenden beschichteten WerkstUcken l£ngs der 
Skidrahmenbahn durch die Trocknerkabine hindurchf ttrdert . 

Derartige Beschichtungsanlagen sind aus dem Stand der 
Technik, bei spiel sweise aus der DE-OS 29 13 689 , bekannt. 
Bei diesen ist die Trocknerfttrdervorrichtung so ausgebil- 
det, daB sie eine Hebevorrichtung aufweist, welche die vom 
eingangsseitigen Skidfttrderer kommenden Skidrahmen anhebt, 
damit diese dann den Beschichtungstrocknerabschnitt durch- 
laufen kttnnen. Nach Beendigung des Durchlaufs durch den 
Beschichtungstrocknerabschnitt werden die Skidrahmen durch 
eine Hebevorrichtung wieder abgesenkt. 
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Eine derartige Beschichtungsanlage ist aufwendlg zu konzi- 
pieren, da zur Beschickung der Hebevorrichtung Beschleuni- 
gungsstrecken notwendig slnd, urn zwischen die aufeinander- 
folgend mit einer ProzeBvorschubgeschwindigkeit durch den 
Skidfttrderer gefttrderten Skidrahmen zu vereinzeln und die 
ntftige Zeit fiir den Hebevorgang zu gewinnen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Be- 
schichtungsanlage der gattungsgemaBen Art der art zu ver- 
bessern, dafl diese einfacher aufgebaut ist als die bekann- 
ten Beschichtungsanlagen, 

Diese Aufgabe wird bei einer Beschichtungsanlage der ein- 
gangs beschriebenen Art erf indungsgem&fi dadurch gelOst, 
daB der TrocknerfBrderer sich an den SkidfGrderer an- 
schlieflt und die Skidrahmen durch den Beschichtungstrock- 
nerabschnitt hindurchbewegt und daB der TrocknerfQrderer 
die Skidrahmen auf der FOrderhtthe des Skidffirderers Uber- 
nimmt und ttber eine schlef e Ebene auf die FOrderhOhe der 
Trocknerkabine anhebt und anschlieBend durch diese hin- 
durchfOrdert. 

Der Vorteil der erfindungsgemSflen Lttsung ist darin zu se- 
hen, daB damit die aufwendigen Hebevorrichtungen und somit 
auch die Vorrichtungen zur Vereinzelung der Skidrahmen 
ent fallen kflnnen und daB auBerdem auch der Trocknerf6rde- 
rer unterhalb der Skidrahraenbahn veriauft, so daB durch 
diesen erzeugte Schmutzpartikel nicht auf das Werkstttck 
fallen k&nnen. 



Darttber hinaus 1st die erfindungsgemape Beschichtungs- 
anlage konstruktiv einfacher aufgebaut und somit auch 
wenlger stfiranfailig. 

Besonders geeignet 1st die erf indungsgemSpe Ausbildung der 
Beschichtungsanlage dann, wenn die Beschichtungsanlage 
einen sich an den Beschichtuhgstrocknerabschnitt anschlie- 
penden Nacharbeitsabschnitt mit einem ausgangsseitigen 
SkidfBrderer umfapt. Ein derartiger Nacharbeitsabschnitt 
kann jede Art von Nacharbeit umfassen, beispielsweise aber 
auch den einfachen Weitertransport der Skidrahmen zu einer 
nachfoigenden Bearbeitungsstation, die keinerlei Beschich- 
tungsvorgang Oder im Zusammenhang damit stehende Arbeit 
zur Folge hat, sondern die weitere Montage eines Fahr- 
zeugs. 

In diesem Fall ist es besonders vorteilhaft, wenn der 
Trocknerfttrderer die Skidrahmen in einem Endbereich des 
Beschichtungstrocknerabschnitts tiber eine schiefe Ebene 
nach unten zu einem ausgangsseitlgen SkidfGrderer fSrdert. 

Der im Zusammenhang mit der erfindungsgemapen Lfcsung ver- 
wendete Begriff "Skidrahmen" erfapt alle Transportvorrich- 
tungen fttr das Werksttick, welches mindestens zwei quer zur 
Transportrichtung im Abstand voneinander angeordnete, ins- 
besondere starr miteinander verbundene Skidkufen aufwei- 
sen. Diese sind beispielsweise durch mindestens zwei Quer- 
streben, miteinander verbunden und im Abstand voneinander 
gehalten. Es besteht aber auch die Mfiglichkeit, die Skid- 
kufen direkt am Werkstiick, beispielsweise an einer Fahr- 
zeugkarosserie, zu montieren, so dap das Werkstiick selbst 
die Verbindung der Skidkufen miteinander ttberninunt. 
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Ein derartiger Skldrahmen wlrd vorzugsweise auf Skidfttr- 
derern gefttrdert, welche zwei ±m Abstand voneinander ange- 
ordnete satze von Rollen fur die Skidkufen aufweisen und 
zwlschen diesen einen Antrieb, beispielsweise einen Takt- 
antrieb zura Vorschub der Skldrahmen mit der ProzeBvor- 
schubgeschwindlgkeit, die einen stabilen und wackelfreien 
Transport des auf dem Skldrahmen montierten Werkstttcks, 
insbesondere auch fOr positionsempfindliche Bearbeitungs- 
vbrgange, wie beispielsweise das Auftragen einer Beschich- 
tung, gewahrleisten. 

Vorzugsweise ist vorgesehen, daB die Skldrahmen im Bereich 
des TrocknerfOrderers langs der Skidrahmenbahn mit ihren 
Skidkufen frei von Kufen-Ftihrungsbahnen geftthrt sind. Dies 
bringt den groBeri Vorteil, daB damit hinsichtlich der 
Skidrahmenbahn, langs welcher ein Transport der Skldrahmen 
mit dem Trocknerfflrderer erfolgt, keine Rticksicht auf die 
Gegebenheiten eines Skidf&rderers und die durch das Lauf en 
der Skidkufen auf Satzen von Rollen gegebenen Bedingungen 
genommen werden muB. Besonders zweckm&fiig ist es dabei, 
daB die Skldrahmen auf engeren Bogenradien bewegt werden 
kttnnen, als dies bei Skidf Orderern der Fall ware, die in 
der Regel lediglich elne Bewegung der Skldrahmen in einer 
Richtung oder mit geringen Abweichungen von dleser Rich- 
tung erlauben. 

Im Rahmen der Ausftthrungsbeispiele hat es sich als beson- 
ders zweckmaBig erwiesen, wenn der Skidfttrderer die Skld- 
rahmen in elne Obergabestation bringt und 
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der TrocknerfSrderer die Skidrahmen in der Obergabe- 
station aufnimint und somit dann vorzugsweise ab dieser 
Obergabestation frei von den Oblichen Kufenftihrungsbahnen 
transportiert. 

Urn diese Obergabe der Skidrahmen in der Obergabestation 
beaonders einf ach und zuveriassig durchf tihren zu kOnnen, 
ist zweckmapigerweise vorgesehen, dap der Trocknerf 5rderer 
sich in der Obergabestation mit einem Skidrahroenauf nehmer 
von unten an den jeweiligen Skidrahmen annfihert und diesen 
aufnimmt, so dap insbesondere nach der Obergabestation der 
Skidrahmen vollstaridig von dem TrocknerfiJrderer getragen 
ist. 

Hinsichtlich der Aufnahme der Skidrahmen durch den Skid- 
rahmenauf nehmer sind bislang keine nSheren Angaben gemacht 
wor den . So ist es besonders vorteilhaft, insbesondere urn 
eine stabile Fuhrung des Skidrahmens in den TrocknerfOr- 
derer gewfihrleisten zu kfinnen, wenn der Skidrahmenauf- 
nehmer die Skidrahmen jeweils an zwei in FOrderrichtung 
einen Abstand voneinander aufweisenden Stellen mit jeweils 
einem Tragelement abstotzt. Damit ist insbesondere eine 
gegen ein Kippen urn eine quer zur FOrderrichtung verlau- 
fende Achse sichere Aufnahme gewahrleistet. 

Hinsichtlich der AbstQtzung der Skidrahmen durch den Skid- 
rahmenaufnehmer ware es beispielsweise bei einem vorteil- 
haf ten Ausflihrungsbeispiel mSglich, dap der Skidrahmenauf- 
nehmer den Skidrahmen an einer Querstreben desselben im 
Bereich zwischen den Skidkufen sttttzt. Noch 


vorteilhafter ware es, wenn der Skidrahmenaufnehmer den 
Skidrahmen an zwei in Fttrderrichtung im Abstand voneinan- 
der angeordneten Querstreben des Skidrahmens sttttzt. 

Als besonders vorteilhaft hat es sich jedoch erwiesen, 
wenn der Skidrahmenaufnehmer den Skidrahmen an seinen 
Skidkufen sttttzt, da damit quer zur FOrderung eine breite 
und somit sichere Absttttzung der Skidrahmen selbst gegeben 
ist, die somit eine Qualitat aufweist, die der Qualitat 
der Absttttzung ira SkidfBrderer selbst entspricht. 

Eine derartige AbstUtzung des Skidrahmens durch den Trock- 
nerfSrderer laBt sich besonders einfach dadurch realisie- 
ren, daB der Trocknerf Grderer mit seinen beiden Tragele- 
menten den Skidrahmen absttttzt, wobei die Tragelemente 
jeweils Sttttzf lachen fttr den jeweiligen Skidrahmen auf- 
weisen. 

Um ein seitliches Verrutschen des Skidrahmens auf den 
Tragelementen zu verhindern, ist ferner vorgesehen, daB 
die Tragelemente Ftihrungsf lachen aufweiseh, an welchen 
beispielsweise die Skidkufen anliegen und dadurch gegen 
eine Verschiebung guer zur Fttrderrichtung gesichert sind, 

Es hat sich zur prazisen Ftthrung des Skidrahmenauf nehmers 
als besonders zweckmaSig erwiesen, wenn dieser mit zwei 
Laufwagen an einer Ftthrungsschiene geftthrt ist. 



Vorzugsweise sind die Laufwagen mit zwei im Abstand von- 
einander angeordneten Tragrollenpaaren in den FCihrungs- 
schienen geftihrt, so dap eine sichere und zuveriassige 
FOhrung der Laufwagen, die ein Kippen derselben gegeniiber 
den Ftthrungsschienen ausschliept, gegeben 1st. 

Hinsichtlich der Verbindung der Laufwagen mit einem 
FOrdertrum des TrocknerfOrderers wurden bislang keine 
naheren Angaben gemacht. 

Ein bevorzugtes Ausftihrungsbeispiel sieht vor, dap die 
Tragelemente j swells auf einem eigenen Laufwagen sitzen 
und dap die Laufwagen insbesondere im einf achsten Fall 
Uber ein FSrdertrum miteinander verbunden sind. 

In diesem Fall ist zweckmapigerweise vorgesehen, dap das 
F8rdertrum von einer Kette gebildet ist, deren Glieder 
relativ zueinander vorzugsweise lediglich um eine Achse 
bewegbar sind / so dap dieses Ausftthrungsbeispiel der 
FOrderkette lediglich die FUhrung derselben in in einer 
Ebene liegenden B5gen erlaubt. 

Vorzugsweise ist dies eine im wesentlichen vertikal lie- 
gende Ebene, so dap die FOrderkette lediglich in dieser 
Ebene BSgen beschreibt und andererseits die Eigenschaf t 
hat, die Tragelemente quer zur FOrderrichtung, insbeson- 
dere quer zur vertikalen Ebene, parallel zueinander aus- 
gerichtet zu ftihren, so dap auper der Verbindung durch die 
FOrderkette keine weitere Verbindung zwischen den beiden 
Tragelementen erforderlich ist. 


Urn einen LSngenausgleich belm Durchlaufen eines Bogens zu 
ermttglichen, 1st vorzugswelse vorgesehen, dap mindestens 
eines der Txagelemente an dem jewel ligen Skidrahmen in 
FBrderrichtung variable stiitzt. Vorzugsweise weist das 
Tragelement hierzu eine Stfltzrolle auf. 

So sieht ein vorteilhaf tes Ausftthriingsbeispiel vor, dap 
einer der Laufwagen xnit dem Fflrdertrum Starr verbunden 1st 
und der andere Laufwagen gegeniiber dem FSrdertrum frei 
beweglich ist. 

Dies ennSglicht, die beiden Laufwagen miteinander Ober 
einen LSngstrager zu verbinden, wobei ein Langenausgleich, 
auf grund der Ausrichtung des Ltogstragers parallel zu 
einer Bogensehne eines zu durchlaufenden Bogens, durch die 
relative Bewegbarkeit des anderen Laufwagens gegentlber dem 
FOrdertrum mSglich ist. 

In diesem Fall slnd vorzugsweise die beiden Tragelemente 
auf dem LangstrSger angeordnet. 

Um in diesem Fall einen Bogen in einer Ebene f ahren zu 
kOnnen, ist es besonders vorteilhaft, wenn der LSngstr&ger 
iiber raindestens ein Gelenk mit jedem der Laufwagen ver- 
bunden ist, insbesondere dann, wenn die Laufwagen zwei ira 
Abstand voneinander angeordnete Tragrollensatze aufweisen. 

Insbesondere sind die beiden Gelenke dann so angeordnet, 
dap deren Gelenkachsen parallel zueinander und vorzugs- 
weise senkrecht zu der Ebene stehen, in welcher das FOr- 
dertrum einen Bogen beschreiben soli. 
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Insbesondere dann, wenn In zwei, vorzugsweise senkrecht 
aufeinanderstehenden Ebenen, das Fflrdertrum einen Bogen 
beschreiben soil, 1st vorteilhafterweise vorgesehen, dap 
die Laufwagen jeweils ttber zwei Gelenke mit dem Langs- 
trager verbunden sind, wobei die zwei Gelenke eine 
Schwenkbewegung um zwei senkrecht aufeinanderstehenden und 
quer zur FOrderrichtung verlaufenden Achsen erlauben und 
andererseits wiederum die Achsen der beiden Gelenke 
zwischen den beiden Laufwagen und dem LSngstrSger vorzugs- 
weise parallel zueinander ausgerichtet sind. 

Hinsichtlich des FOrdertrums warden bei. diesen Ausftth- 
rungsbelspielen noch keine nfiheren Angaben gemacht. Das 
FOrdertrum kann jegliche Art von Element sein, das ge- 
eignet ist, in den gewtinschten Ebenen einen Bogen zu be- 
schreiben. Als besonders zuverlSsslg und mit ausreichender 
Genauigkeit und Einfachheit zu ftthren, hat sich als FOr- 
dertrum eine FOrderkette bewShrt. 

Insbesondere ist die FOrderkette dabei so ausgebildet, dap 
sie Kettenglieder aufweist, die mindestens um eine Achse 
relativ zueinander bewegbar sind, wobei diese Achse senk- 
recht zu der Ebene steht, in welcher der von der Ffirder- 
kette zu beschreibende Bogen liegt. 

Das vorstehend beschriebene Ausfilhrungsbeispiel ist jedoch 
besonders dafiir geeignet, dap die Fflrderkette in der Lage 
ist, in mehreren, beispielsweise mindestens zwei Ebenen 
einen Bogen zu beschreiben. In diesem Fall ist vorteil- 
hafterweise vorgesehen, dap die Kettenglieder um zwei 
Achsen gegeneinander verschwenkbar sind, wobei die beiden 
Achsen jeweils senkrecht auf den Ebenen stehen, in denen 
die FSrderkette einen Bogen beschreibt. 
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Besonders vorteilhaft 1st es dabei, wenn die beiden Ach- 
sen, urn welche die Kettenglieder zueinander schwenkbar 
sind, parallel zu den beiden Achsen der Gelenke zwischen 
den Laufwagen und dem L£ngstr&ger verlaufen. 

Die Kette kann auch so ausgebildet sein, dafi sie eine noch 
gr&Bere Beweglichkeit zwischen den einzelnen Kettenglie- 
dern vorsieht. 

Bei einem derartigen TrocknerfOrderer ist es besonders 
vorteilhaft, wenn dieser in einer im wesentlichen vertika- 
len Ebene einen Bogen beschreibt und vorzugsweise zusatz- 
lich noch in einer horizontalen Ebene. 

Insbesondere ist es bei einem derartigen Trocknerf&rderer 
raOglich, daB dieser in dem Beschichtungstrocknerabschnitt 
einen Bogen in einer horizontalen Ebene , vorzugsweise eine 
Wendeschlei f e beschreibt . 

Ein derartiges Ausf tthrungsbeispiel eines erfindungsgemSBen 
TrocknerfOrderers erlaubt es beispielsweise, das Fttrder- 
trum lm Beschichtungstrocknerabschnitt in eine im wesent- 
lichen horizontale Ebene zu legen und im AnschluB daran 
ebenfalls im Bereich der Obergabestationen das FGrdertrum 
in eine horizontale Ebene zu legen, wobei insbesondere 
zwischen den Obergabestationen und dem Beschichtungstrock- 
nerabschnitt das FSrdertrum iiber jeweils eine schiefe 
Ebene gefiihrt ist. 
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Im Rahmen der bislang beschrlebenen Ausfiihrungsbeispiele 
wurde lediglich beschrieben, wie der Ski dr ahmenau f nehmer 
die Skldrahmen absttitzt. Es wurde jedoch nicht darauf 
elngegangen, wie eine Mitnahme der Skldrahmen durch den 
TrocknerfOrderer erfolgt. 

Eln vorteilhaftes Ausfuhrungsbeispiel sieht dabei vor, dap 
der TrocknerfOrderer an dem jeweiligen Skldrahmen mit 
elnem ifisbar mit dem Skldrahmen verbindbaren Mltnehmer 
angrelft. 

Zweckmapigerweise 1st der Mltnehmer so ausgebildet, dap er 
an elnem an dem Skldrahmen angeordneten Mltnahmeelement 
angrelft. Belspielswelse ware es dabei mOglich, das Mlt- 
nahmeelement als selbstandiges, fiir den Mltnehmer geeig- 
netes Element auszubilden. 

Noch vorteilhafter ist es jedoch, wenn das Mltnahmeelement 
durch eine Querstrebe des Skidrahmens gebildet 1st. 

Hinsichtlich des Mltnehmers wurden ebenf alls keine ins 
Einzelne gehenden Angaben gemacht. So sieht ein vorteil- 
haftes Ausfuhrungsbeispiel vor, dap der Mltnehmer den 
Skldrahmen gegen eine Relativbewegung in FCrderrichtiang 
Oder gegen die FOrderrichtung festlegt. 

Vorzugsweise ist vorgesehen, dap der Mltnehmer eine in 
FOrderrichtung hinter dem Mitnehmerelement und eine in 
FOrderrichtung vor dem Mitnehmerelement angeordnete Mit- 
nehmerfiache aufweist. 
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Der Mitnehmer kann dabei In unterschiedlichste Art und 
Weise mit dem Mitnahmeelement in Eingriff gebracht werden. 
So sieht ein vorteilhaftes Ausfiihrungsbeisplel vor, dap 
der Mitnehmer an den Mitnehmer element durch Verrasten 
festlegbar ist. 

In diesem Fall ist vorzugsweise vorgesehen, dap die Mit- 
nehmer fiache an einer Rastklinke sitzt. Besonders ist ein 
derartiges Festlegen des Mitnehmers an dem Mitnehmer ele- 
ment dann vorteilhaf t, wenn die in Fttrderrichtung vordere 
Mitnehmerfiache an der Rastklinke sitzt, da in diesem Fall 
die Mttglichkeit besteht, in der Obergabestation mit dem 
Mitnehmer durch Relativbewegung zum Skidrahmen an das Mit- 
nehmerelement in Fdrderrichtung heranzuf ahren und dabei 
die Rastklinke so zu verschwenken, dap die vordere Mit- 
nehmerf Ifiche in ihrer verschwenkten Stellung das Mit- 
nehmerelement passieren kann und dann nach Zurttckschwenken 
der Rastklinke in eine vor dem Mitnehmerelement stehende 
Stellung gebracht werden kann, in welcher sie das Mit- 
nehmerelement festlegt. 

Die Rastklinke kann dabei in unterschiedlichster Art und 
Weise betatigt werden. Besonders vorteilhaft ist es dabei, 
wenn die Rastklinke eine Auf laufschrage aufweist, mit 
welcher sie gegen das Mitnehmerelement selbst bewegbar 
ist. 

Alternativ zum Festlegen des Mitnehmers an dem Mitnehmer- 
element durch Verrasten ist bei einem anderen Ausftthrungs- 
beispiel vorgesehen, dap der Mitnehmer mit dem Mitnehmer- 
element dadurch in Eingriff bringbar 1st, dap der Mit- 
nehmer von einer Unterseite an das Mitnehmerelement 
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heranbewegbar 1st, wobei in diesem Fall der das Mitnehmer- 
element tragende Skldrahmen und der Mitnehmer mit gleicher 
Geschwindigkeit bewegt warden und sich der Mitnehmer von 
unten an das Mitnehmerelement zunehmend annahert. 

Dies erfordert aber ferner auch noch eine exakte Positio- 
nierung des Mitnehmers relativ zum Mitnehmer element, w3h- 
rend der Phase , wahrend beide in Eingriff gebracht werden 
sollen. 

Hlnsichtllch des Mitnehmers wurden im Zusammenhang mit der 
bisherlgen Erl&uterung einzelner Ausftthrungsbeispiele 
keine n&heren Angaben gemacht. So sieht ein besonders vor- 
teilhaftes Ausfiihrungsbeispiel vor, dap der Mitnehmer an 
einem Tragelement angeordnet 1st. 

Vorzugswelse 1st vorgesehen, dap an einem Tragelement im 
Querab stand nebeneinander zwei Mitnehmer vorgesehen sind, 
die eine zuverldssige Fixierung und verkantungsfreie Mit- 
nahme des Skidrahmens gewdhrleisten. 

Hlnsichtllch der FOhrung des FBrdertrums selbst wurden im 
Zusammenhang mit der bisherlgen Beschreibung eines der 
Ausfuhrungsbeispiele keine nSheren Angaben gemacht. So 
sieht ein vortellhaftes Ausfiihrungsbeispiel vor, dap das 
Fflrdertrum zwischen den Ftihrungsschienen ffir die Laufwagen 
veriauft. 
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Alternativ dazu 1st vorgesehen, dap das FOrdertrum gegen-. 
liber der Ebene, in welcher die Laufwagen an den Ftthrungs- 
schienen laufen hOhenversetzt angeordnet 1st, das heipt 
ttber oder unter dieser Ebene liegt, was sich insbesondere 
dann als vorteilhaft erwiesen hat, wenn einer der Lauf- 
wagen gegenttber dem F5rdertrum frei beweglich, das heipt 
nicht starr mit diesem verbunden ist. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung sind Gegen- 
stand der nachfolgenden Beschreibung sowie der zeichne- 
rischen Darstellung einiger Ausfiihrungsbeispiele. 

In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines ersten 

AusfOhrungsbeispiels einer erfindungsgemSpen 
Beschichtungsanlage ; 

Fig. 2a, b eine ausschnittsweise vergrttperte Seitenan- 

sicht des Bereichs der ttbergabestation und der 
schiefen Ebenen des Trocknerfdrderers; 

Fig. 3a, b eine Draufsicht auf die in Fig. 2a, b ge- 
zeigten Ausschnitte; 

Fig. 4 eine ausschnittsweise vergrSperte Darstellung 

eines Skidaufnehmers und eine FUhrung des- 
selben an der FSrderkette; 


Fig. 5 


einen Schnitt langs Linie 5-5 in Fig. 4; 
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Fig. 6 eineh Schnitt langs Linie 6-6 in Fig. 4; 

Fig. 7 eine vergrOperte ausschnittsweise Darstellung 

eines Mitnehmers in einer Ansicht fihnlich Fig. 
4; 

Fig. 8 einen ausschnittsweisen LSngsschnitt durch ein 

zweites Ausftthrungsbeispiel einer erfindungs- 
gemapen Beschichtungsanlage; 

Fig. 9 eine Draufsicht auf das zweite Ausftlhrungsbei- 

spiel in Richtung des Pfeils A in Fig. 8; 

Fig. 10 eine Seitenansicht des Skidrahmenaufnehmers 

des zweiten Ausftthrungsbeispiels in einer An- 
sicht ahnlich Fig. 4; 

Fig. 11 einen Schnitt ISngs Linie 11-11 in Fig. 10; 

Fig. 12 eine ausschnittsweise vergrcperte Darstellung 
eines Trocknerf Order ers im Bereich der Ober- 
gabestationen und 

Fig. 13 eine Seitenansicht ahnlich Fig. 10 im Bereich 
der Obergabestation. 

Eine in Fig. 1 schematisch dargestellte und als Gahzes mit 
10 bezeichnete Beschichtungsanlage urafapt einen Beschich- 
tungsauftragabschnitt 12, in welchem auf ein Werksttick 14 , 
insbesondere auf eine Fahrzeugkarosserie 14, eine 
Beschichtung 16 aufgetragen wird, einen sich an den 
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BescMchtungsabschnitt 12 anschliefJenden Beschichtungs- 
trocknerabschnitt 18, 1m Verlauf von welchem die Beschich- 
tung 16 auf dem Werkstttck 14 getrocknet wird und einen als 
Gauzes mit 20 bezel chneten Nacharbeitsabschnitt, in 
welchem zusatzliche Nacharbeiten oder weitere Arbeiten an 
dem mit der getrockneten Beschichtung 16 versehenen Werk- 
stttck 14 durchgeftihrt werden. 

Der Beschichtxingsauf tragabschnitt 12 umfapt eine als 
Ganzes mit 22 bezeichnete Beschichtungskabine, durch 
welche die Werkstticke 14 auf einem Skidrahmen 24 montiert 
mittels eines Skidfarderers 26 hindurchtransportiert und 
in bekannter Weise, beispielsweise mit Lackspritzvor- 
richtungen, beschichtet werden* Mit diesem SkidfGrderer 26 
werden die aus der Beschichtungskabine 22 herauskommenden 
und mit der Beschichtung 16 versehenen Werkstticke 14 in 
eine als Ganzes mit 28 bezeichnete Obergabestation trans- 
portiert, in welcher ein als Ganzes mit 30 bezeichneter 
Trocknerfarderer die Skidrahmen 24 mitsamt den auf diesen 
sitzenden Werkstticken 14 auf nixnmt und durch den Beschich- 
tungstrocknerabschnitt 18 hindurchfflrdert. 

In dem Beschichtungstrocknerabschnitt 18 ist eine als 
Ganzes mit 32 bezeichnete Trocknerkabine angeordnet, 
welche hflher liber einer Grundf 13che 34 angeordnet ist als 
die Beschichtungskabine 22 und einen Transport der Skid- 
rahmen 24 auf eine Trocknerhahe TH erfordert, die htiher 
liegt als eine Skidf firderhdhe SFH, auf welcher die Skid- 
rahmen 24 durch den Skidf Orderer 26. gefOrdert werden. 
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Der Trocknerf flrderer 30 Obernlmmt in der Obergabestation 
28 die Skidrahmen 24 auf SkldfOrderhOhe SFH und transpor- 
tiert diese lMngs einer gedachten Skidrahmenbahn fiber eine 
schiefe Ebene 36 auf die Trocknerhfihe TH, auf der 
TrocknerhOhe TH durch die gesamte Trocknerkabine 32 hin- 
durch, im Anschlup daran wieder. tlber eine schiefe Ebene 38 
wieder auf SkidfOrderhcShe SFH und Obergibt die Skidrahmen 
24 wieder in einer Obergabestation 40 einem ausgangssei- 
tigen Skidffirderer 42 , welcher die Skidrahmen 24 von der 
Obergabestation 40 ausgehend durch den Nacharbeitsab- 
schnitt 20 hindurchtransportiert . 

Die Trocknerkabine 32 ist vorzugsweise eine tibliche Lack- 
trocknerkabine , die zum Trocknen des in der Beschichtungs - 
kabine 22 auf die Werkstiicke 14 aufgetragenen Lacks 16 
dient. Die Trocknerkabine umfapt femer noch, urn WMrmever- 
luste zu vermeiden, eine als Ganzes mit 44 bezeichnete 
Einlaufschleuse, welche sich ausgehend von der Trockner- 
kabine 32 ttber die schiefe Ebene 36 vorzugsweise bis zur 
SkidfttrderhShe SFH erstreckt und die Werkstiicke 14 im 
wesentlichen auf Skidfflrderhfihe SFH oder unwesentlich 
danach aufnimmt. 

Desgleichen ist die Trocknerkabine 32 vorzugsweise mit 
einer Auslauf schleuse 46 versehen, welche sich von der 
Trocknerkabine 32 iiber die schiefe Ebene 38 ebenfalls 
wieder nach unten im wesentlichen bis zur SkidfOrderhOhe 
SFH erstreckt und die Werkstiicke 14 im wesentlichen bis 
zur Skidfarderhfihe SFH umschliept. 
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Sowohl durch die Elnlaufschleuse 44 als auch durch die 
Auslaufschleuse 46 wird, um die Warmeverluste in der 
Trocknerkabine 32 mdgllchst gering zu halten, Luft in 
gropen Mengen hindur chgezogen „ 

Wie in Fig. 2 dargestellt, umfapt jeder Skid 24 zwei quer 
zur Fttrderrichtung Richtung 50 im Abstand voneinander an- 
. geordnete Skidkiifen 52 und 54, welche durch eine vordere 
Querstrebe 56 und eine hint ere Querstrebe 58 miteinander 
verbunden sind und den Skidrahmen 24 bilden. Im Bereich 
des Skidf Srderers 26 ist der Skidrahmen 24 im Bereich 
seiner beiden Skidkufen 52, 54 durch jeweils eine Fiih- 
rungsbahn 60 bzw. 62 mit jeweils einera Satz von parallel 
zur FOrderrichtung 50 hintereinander angeordneten Rollen 
64 abgesttitzt. Zusatzlich erfolgt noch ein Vorschub der 
Skidrahmen 24 , beisplelsweise durch an den Querstreben 56 
Oder 58 angreifende Vorschubfinger 66, die vorzugsweise 
zwischen den Ftihrungsbahnen 60 und 62 in FOrderrichtung 50 
und entgegengesetzt dazu bewegbar sind und die Skidrahmen 
24 mit Prozepvorschubgeschwindigkeit,, beisplelsweise in 
einem vorgegebenen Takt um eine vorgegebene Strecke, in 
der FOrderrichtung 50 schieben. 

Ein derartiger Skidf&rderer 26 ist beisplelsweise in der 
europaischen Patentanmeldung 0 436 081 beschrieben. 

Wie in Fig. 4 bis 6 dargestellt, umfapt der Trocknerfttr- . 
derer 30 eine als Ganzes mit 70 bezeichnete Fflrderkette, 
welche mit einem oberen Trum 72 von der Obergabestation 28 
bis zur Obergabestation 40 in FOrderrichtung 50 und mit 
einem unterhalb des oberen Trums 72 angeordneten unteren 
Trum 74 von der Obergabestation 40 
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zur Ubergabestation 28 zurflckveriauft. Vorzugsweise liegen 
das obere Trum 72 und das untere Trum 74 in einer verti- 
* kalen Ebene genau untereinander. 

Die Ftirderkette 70 ist vorzugsweise aus in einer Ebene, in 
diesem Fall einer vertikalen Ebene , gelenkig miteinander 
verbundenen Kettenlaschen 76 und 78 auf gebaut, die paar- 
weise quer zur Fttrderrichtung 50 im Abstand voneinander 
angeordnet sind und jeweils durch einen Gelenkbolzen 80 
miteinander verbunden sind, wobei paarweise angeordnete 
Super e Gelenklaschen 76 mit paarweise angeordnete und 
durch eine Httlse 81 fur. den Gelenkbolzen 80 miteinander 
starr verbundene, inner e Gelenklaschen 78, die innerhalb 
der auperen Gelenklaschen 76 angeordnet sind, miteinander 
abwechseln. Die Gelenkbolzen 80 stehen dabei senkrecht auf 
der vertikalen Ebene, in welcher die Gelenklaschen 76 und 
78 relativ zuelnander beweglich sind. 

Zur Ftthrung der Fttrderkette 70 sind beiderseits derselben 
angeordnete, im Querschnitt C-fOnnige ProfiltrSger 82 bzw. 
84 vorgesehen, welche mit ihrer offenen Seite einander 
zugewandt sind. In diesen ProfiltrSgem 82 und 84 laufen 
Tragrollen 86 und 88 der FBrderkette 70, die jeweils eben- 
falls an den Gelenkbolzen 80 drehbar gelagert sind. Vor- 
zugsweise ist die Fflrderkette 70 jeweils nach einer defi- 
nierten Zahl aufeinanderfolgender Gelenklaschen 76, 78 mit 
derartigen Tragrollen 86, 88 versehen. Femer wird die 
Fflrderkette 70 im Bereich der Obergabestationen 28, 40 uin- 
gelenkt und lauft dabei Clber Umlenkrollen 87, 89 (Fig* 2) 
von denen eihe durch eineriMotor angetrieben ist. 


■ • • 
• • • • 
•••• 


•••• •••• 



Die FOrderkette 70 1st femer mit einem als Ganzes mit 90 
bezeichneten Skidrahmenaufnehmer versehen, welcher ein 
* vorderes Tragelement 92 und ein hinteres Tragelement 94 
umfapt, die beide in einem definierten Abstand an der 
F5rderkette 70 gehalten sind. Die Tragelemente sind dabei, 
wie in Fig. 4 bis 6. dargestellt, ans telle eines Paares 
Super er Gelenklaschen 76 angeordnet und umfassen zwei 
Laufwagen 96 und 98 mit: jeweils zwei Seitenwangen 97 und 
99, welche mit einem Gelenklaschenbereich 100 bzw. 102 die 
Gelenklaschen 76 ersetzen und aufeinanderfolgende Gelenk- 
bolzen 80 in denselben Abstanden lagem, wobei jeder Ge- 
lenkbolzen 80 eines Laufwagens 96 und 98 seitlich tiber die 
Seitenwangen 97 und 99 ttbersteht und jeweils zwei Trag- 
rollen 86 und 88 tragt. 

Die Seitenwangen 97 und 99 erstrecken slch mit einem Trag- 
abschnitt 104 bzw. 106 quer zur FOrderrichtung 50 im 
oberen Trum 72 nach oben fiber die FOrderkette 70 und im 
unteren Trum 74 nach unten. Mit dlesem Tragabschnitt 104 
bzw. 106 ist ein Lagerbock 108 verbunden, welcher seiner- 
seits einen Quertraiger 110 halt, der sich in einer hori- 
zontalen Querrichtung 112 ungefahr senkrecht zur Fflrder- 
rlchtung 50 erstreckt und endseitig Stiitzrollen 114 bzw. 
116 tragt, die urn eine zur Querrichtung 112 parallele 
Achse 118 drehbar sind und als Sttttzfiache 120 bzw. 122 
eine zur Achse 118 koaxiale Zylinderfiache aufweisen sowie 
eine slch auf einer Innenseite der Sttttzf lachen 120 bzw. 
122 mit einem gropen Kegelwinkel in radialer Richtung ttber 
die Sttttzf lachen 120, 122 hinauserstreckende Ftihrungs- 
" fiache 124 bzw. 126. Die Sttttzrollen 114 bzw. 116 sind . 
dabei so an dem Quertrager 110 angeordnet, dap sich 




die Sttitzfiache 120 bzw. 122 jeweils von einer Innenkante 
128 bzw. 130 der jeweiligen Skidkufe 52, 54 aus in Rich- 
tung einer Auflenkante 132 bzw. 134 derselben maximal tiber 
die Haifte der Breite der jeweiligen Skidkufe 52 bzw. 54 
erstreckt, wahrend die Ftlhrungsfiachen 124 bzw. 126 unge- 
f ahr an der jeweiligen. Innenkante 128 bzw. 130 der jewei- 
ligen Skidkufe 52 bzw. 54 anliegen. 

Damit stiitzen die Stutzrollen 114 und 116 lediglich den 
Skidrahmen 24 ab, ohne diesen jedoch festzulegen. 

Bei dem ersten Ausftihrungsbeispiel umfapt, wie in Fig. 6 
und 7 dargestellt, das vordere Tragelement 92 zusatzlich 
Mitnehmer 140, welche an der vorderen Querstrebe 56 des 
Skidrahmens 24 angreifen und eine hintere Mitnehmerfiache 
142 sowie eine vordere Mitnehmerfiache 144 aufweisen, die 
eine hintere Seite 146 und eine vordere Seite 148 der 
Querstrebe 56 ttbergreifen und somit die Querstrebe 56 
sowohl gegen eine Relativbewegung in FOrderrichtung 50 als 
auch entgegengesetzt hierzu relativ zum vorderen Tragele- 
ment 92 wahrend der Mitnahme des jeweiligen Skidrahmens 24 
f estlegen. 

Urn in der Obergabestation 28 die vordere Querstrebe 56 
zwischen beide Mitnehmerfiachen 142 und 144 zu positio- 
nieren, ist die vordere Mitnehmerfiache 144 an einer Rast- 
klinke 150 gelagert, die eine Auflauf schrage 152 urafapt 
und urn eine zur Achse 118 parallele Achse 154 in Richtung 
auf den Quertrager 110 zu verschwenkbar ist, so dap bei in 
der Obergabestation 28 stehendem Skidrahmen 24 und dem von 
unten und in FBrderrichtung an den jeweiligen Skidrahmen 
24 heranfahrendem vorderem Tragelement 92 die Auflauf- 
schrSge 152 an der Querstrebe 56 und zwar der 
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hinteren Seite 146 derselben zur Milage kommt und aufgrund 
der Relativbewegung des vorderen Tragelements 92 gegenfiber 
dem Skldrahmen 24 aufgrund der Wirkung der Auflauf schrige 
152 die Rastkllnke 150 nach unten schwenkt, so dap die 
vordere Ml tnehmer f 1 ache 144 sich ebenfalls In Rlchtung des 
Quertragers 110 bewegt und die gesamte Rastkllnke 150 
unter der Querstrebe 56 hindurchbewegbar 1st und sich 
ferner die Rastkllnke 150 erst dann nach oben bewegt, wenn 
die vordere Mitnehmerf l&che 144 in Fdrderrichtung 50 vor 
der Vorderselte 148 der Querstrebe 56 steht. 

Hierzu 1st die Rastkllnke 150 durch eine Feder 156 in 
Rlchtung ihrer von dem QuertrSger 110 weggeschwenkten , die 
vordere Mitnehmerfiache 144 vor der Vorderselte 148 der 
Querstrebe 56 position! erenden Stellung beauf schlagt . 

Die Lagerung der Rastkllnke 150 erfolgt vorzugsweise an 
einer Grundplatte 158 des Mi tnehmer s 140, welche ihrer- 
seits auf dem QuertrSger lib sitzt und einen nach oben 
umgebogenen Schenkel 160 aufweist, welcher die hintere 
Mitnehmerf lache 142 trSgt. 

Vorzugsweise sind, wie in Fig. 6 dargestellt, an dem 
vorderen Tragelement 92 zwei Mi tnehmer 140, Jewells nahe 
der Stiitzrollen 114 xind 116 vorgesehen. 

In der Obergabestation ndhert sich der Skidrahmenaufnehmer 
von unten dem in diesem bef indlichen Skldrahmen 24 mit 
einer Relativgeschwindigkeit grflper null> f ahrt mit der 
Rastkllnke 150 und der Querstrebe 56 durch, so dap der 
Mi tnehmer 140 mit der Mitnehmerf lache 142 den Skldrahmen 
24 mitbewegt. 
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Gleichzeitig sttitzen die Sttitzrollen 114, 116 dea Tragele- 
ments 92 den Skidrahmen ab. Durch Weiterbewegung des Skid- 
rahmens 24 in der Ffirderrichtung 50 wird dieser von den 
Fiihrungsbahnen 60 und 62 immer weiter abgezogen, bis er 
auf den Sttitzrollen 114 r 116 des Tragelements 94 ebenfalls 
auf si tzt. - 

Um eine mfiglichst ruckf reie Obergabe in der Obergabesta- 
tion 28 zu erreichen, sind vorzugsw^ise die letzte oder 
die letzten Rollen 64L derselben so ausgebildet, dap sie 
die Skidkufen 52, 54 lediglich im Bereich von ihren Aupen- 
kanten 132 , 134 in Richtung von deren Innenkanten 128, 130 
bis maximal liber die halbe Breite sttitzen, so dap bereits 
im Bereich dieser letzten Rolle 64 ein Aufnehmen des Skid- 
rahmens 24 durch die Skidrahmenaufnehmer 90 erfolgen kann 
(Fig. 5, 6). 

Ein Langenausgleich bei der Absttitzung des Skidrahmens 24 
beim Durchlauf en des sich an die Obergabestatlon 28 an- 
schliependen Bogens 166, langs welchem die FGrderkette 70 
veriauft, ist einfach dadurch mdglich, dap das Tragelement 
94 mit seinen StQtzrollen 114, 116 sich langs der Skid- 
kufen 52, 54 in FSrderrichtung 50 und entgegengesetzt dazu 
frei bewegen kann, (Fig. 2a), 

Bei einem zweiten Ausftihrungsbeispiel einer erfinduhgsge- 
mapen Beschichtungsanlage 10 f , ausschnittsweise darge- 
stellt in Fig. 8 und 9, ist die Trocknerkabine 32' so aus- 
gelegt, dap sie in einer horizontalen Ebene liegende 
Wendeschleife 168 umfapt, so dap die Skidrahmen 24 mit den 
darauf angeordneten 
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Werkstticken 14 in der Trocknerkabine 32 in Gegenrichtung 
wieder zurticklaufen und die Einlaufschleuse 44 1 mit der 
schiefen Ebene 36 1 neben der Auslaufschleuse 46 1 mit der 
schiefen Ebene 38 1 liegt. 

Bei diesem Ausftihrungsbeispiel 1st die FSrderkette 170 so 
ausgebildet, dap deren Gelenkglieder 176 und 178 um zwei 
senkrecht auf einander und quer zur FSrderrichtung stehende 
Achsen 172 und 174 relativ zueinander schwenkbar sind. Die 
Fflrderkette 170 ist dabei als Endloskette ausgebildet und 
lSuft von einer Wendeschleife 180, welche auf SkidfGrder- 
hflhe SKH llegt zu einer Wendeschleife 168, welche auf 
Trocknerhfihe TH liegt, mit einem ersten Trum 182 und von 
der Wendeschleife 168 zur Wendeschleife 180 mit einem 
zwei ten Trum 184. 

Die Kette 170 1st, wie in Fig. 10 dargestellt, durch je- 
weils nach einer bestimmten Zahl von Kettengliedern 176 
und 178 angeordneten TragrollensBtzen 186 getragen, wobei 
jeder Tragrollensatz 186 zwei in horizontaler Richtung im 
Abstand voneinander angeordnete Tragrollen 188 und 190 um- 
fapt, welche Jewells in C-fOrmigen und mit ihren offenen 
Seiten einander zugewandten Profiltragern 192 bzw. 194 
laufen sowie eine Seitenfiihrungsrolle 196 umfapt, welche 
zwischen beiderseits der SeitenfOhrungsrolle 196 ange- 
ordenten SeitenfOhrungsleisten 198 und 200 lSuft, wobei 
die Seitenfxlhrungsleisten 198 bzw. 200 an den Profil- 
trSgern 192 bzw. 194 gehalten sind. Die beiden Tragrollen 
188 und 190 sowie die Seitenfiihrungsrolle 196 sind jeweils 
drehbar an einem Rollenbock 202 gelagert. 
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welcher elne im wesentlichen horizontal verlauf ende Achse 
204 fttr die Tragrollen 188 und 190 und eine im wesent- 
lichen vertikal verlauf ende Achse 106 fttr die Seitenf tth- 
rungsrolle 196 tragt. 

Von jedem Rollenbock 202 ausgehend erstreckt sich ein 
Tragarm 208. zu dem unterhalb des jeweiligen Rollenbocks 
angeordneten Kettenglied, beispielsweise einem Kettenglied 
178. Das heipt, dap die Kette 170 unterhalb der Prof 11- 
trager 192 bzw. 194 verlSuft. 

Urn der Kette 170, insbesondere in den Wendeschleifen 168 
und 180, noch eine zusStzliche Ftthruxig zu geben, ist im 
Bereich der Wendeschleifen 168 und 180 noch eine Ftthrungs- 
rolle 210 vorgesehen, welche eine kurveninnere Absttttzung 
fttr die Kettenglieder 176 und 178 bildet. 

Die C-fflrmigen ProfiltrBger 192 und 194 sind ihrerseits 
vorzugsweise an einem Rahmen 212 des Trocknerfttrderers 30 f 
gehalten, der vorzugsweise ebenfalls eine Lagerung fttr die 
Ftthrungsrolle 210 bildet. 

Bei dem zweiten Ausftthrungsbeispiel 30 f des erfindungsge- 
mapen TrocknerfOrderers umfapt ein Skidrahmenaufnehmer 90 1 
einen sich in Farderrichtung 50 erstreckenden Ldngstrdger 
220, welcher ein vorderes Tragelement 222 und ein hinteres 
Tragelement 224 miteinander verbindet. Jedes der Tragele- 
mente 222 bzw. 224 umfapt seinerseits einen QuertrSger 
226, welcher sich in der Querrichtung 112 quer zur Fflrder- 
richtung 50 und im wesentlichen horizontal erstreckt und 
an seinen beiden auperen Enden Sttttzfiachen 228 bzw. 230, 
welche sich 
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jeweils von Innenkanten 128 bzw. 130 der Skidkufen 52 bzw. 
54 In Richtung von Aupenkanten 132 bzw. 134 der Skidkufen 
52 bzw. 54 , allerdings bis maximal tlber die halbe Breite 
derselben erstrecken. Femer schieben sich auf einer 
Innenseite der Sttitzf lachen 228 bzw. 230 Ftihrungsf lachen 
232 bzw. 234 an, welche mit den Sttitzf lachen 228 bzw. 230 
einen Winkel einschliepen, der grttper als 90° 1st. Vor- 
zugsweise sind die Ftihrungsf lachen 232 bzw. 234 so ange- 
ordnet, dap die Innenkanten 128 bzw. 130 des Skidkufen 52 
bzw. 54 an diesen anliegen. 

Im Gegensatz zum ersten Ausftlhrungsbeispiel sind die 
Statzf lichen 228 bzw. 230 vorzugsweise in einem mittigen 
Bereich 236 als ebene Fiachen ausgebildet, gegenttber 
welchen Supere Bereiche 238 geringftlgig abf alien. 

Bei dera zweiten Ausftlhrungsbeispiel werden die Stiitz- 
f lachen 228 bzw. 230 sowie die Ftihrungsf lachen 232 bzw. 
234 von einem am Ende des Quertragers 226 auf einer Ober- 
seite desselben angeordneten winkel 239 getragen. 

Genau wie beim ersten Ausftlhrungsbeispiel umf apt vorzugs- 
weise eines der Tragelemente 222 bzw. 224 zwei im Abstand 
voneinander angeordnete Nitnehmer 140, welche im wesent- 
lichen identisch wie beim ersten Ausftlhrungsbeispiel aus- 
gebildet sind, so dap dieselben Bezugszeichen Verwendung 
f inden und hinsichtlich der Beschreibung derselben voll- 
inhaltlich auf die AusfUhrungen zum ersten Ausfiihrungsbei- 
spiel- Bezug genommen wird. 
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Zur zusatzlichen Sicherung des Skidrahmens 24 umf apt auch 
das hintere Trageleraent 224 einen U-fOrmig ausgebildeten 
Mitnehmer 240, welcher eine hintere Mitnehmerfiache 242 
und eine vordere Mitnehmerfiache 244 aufweist, die in 
einer Mltnehmerstellung eine Hinterseite 246 und eine 
Vorderselte 248 des hinteren Quertragers 58 des Skid- 
rahmens 24 iibergreifend positionierbar sind. Vorzugsweise 
werden die hintere Mitnehmerfiache 242 und die vordere 
Mitnehmerfiache 244 von einem starren U-£6rmigen Btigel 250 
getragen, welcher auf dem Quertrager 226 des hinteren 
Tragelements 224 sitzt. 

Der Mitnehmer 240 1st in der Obergabestation 28 so an die 
Querstrebe 58 heranbewegbar, dap die Mitnehmerfiachen 242 
und 244 die Querstrebe 58 von unten her beiderseits, das 
heipt in Fflrderrichtung vorne und hint en, umgreifen. 

Der Langstrager 220 ist / wie in Fig, 10 und 11 darge- 
stellt, durch zwel Laufwagen 260 bzw. 262 gefiihrt, wobei 
die Laufwagen 260 bzw. 262 zwei in FOrderrichtung im Ab- 
stand vonelnander angeordnete Tragrollensatze 186a und 
186b aufweisen, deren Rollenbficke 202a bzw. 202b fest mit 
einem Stiitzarm 264 bzw. 266 verbunden sind, welcher 
zwischen den beiden Tragrollensatzen 186a und 186b sich in 
Richtung des Langstragers 220 erstreckt. Jeder der Sttltz- 
arme 264 bzw. 266 ist Uber ein erstes Gelenk 268 bzw. 270 
und ein zweites Gelenk 272 bzw. 274 mit dem Langstrager 
220 verbunden, wobei beide Gelenke urn quer zur FSrderrich- 
tung 50 verlaufende und jeweils untereinander senkrectit 
aufelriander stehende Achsen 276 und 278 bzw. 280 und 282 
drehbar sind, wobei vorzugsweise die Achse 276 und 280 in 
horizontalen Ebenen und die Achsen 278 bzw. 282 in verti- 
kalen Ebenen liegen. 


.... «••« 


.... 


Bel dexn zweiten Ausf tthrungsbeispiel 1st allerdtngs nur 
einer der Laufwagen 260 bzw. 262, beispielsweise der vor- 
dere Laufwagen 260 mit der FOrderkette 170 Qber einen sich 
In Veriangerung des Sttltzarms 264 und in Richtung der 
FOrderkette 170 erstreckenden Tragarm 208 verbunden, wfih- 
rend der Laufwagen 262 zwischen zwei aufeinanderfolgenden 
TragrollensStzen 186 der FOrderkette, vorzugsweise mittig 
zwischen zwei Tragrollens&tzen 186, llegt. Damit 1st es in 
elnfacher Weise mOglich, die FOrderkette 170 sowohl in 
einer vertikalen Ebene als auch in einer horizontalen 
Ebene gebogen zu ftthren, da der LSnigenausgleich dadurch, 
dap der LangstrSger 220 parallel zu einer Bogensehne des 
jewel ligen Bogens ausgerichtet 1st, durch den frel 
zwischen aufeinanderfolgenden TragrollensStzen 186 der 
FOrderkette 170 verschiebbaren Laufwagen 262 mOglich 1st 
und auperdem die fttr diese Ausrichtung des LSngstrfigers 
220 parallel zur Bogensehne erf order liche Schwenkbewegung 
relativ zu den Stiitzarmen 264 bzw. 266 aufgruhd der beiden 
Gelenke 276 und 278 bzw. 280 und 282 erfolgen kann, wis 
dies am Beispiel der Wendeschleife 180 in Fig. 12 darge- 
stellt 1st. 

Wie ferner in Fig. 12 und 13 dargestellt, liegen die Ober- 
gabestationen 28 und 40 in FOrderrichtung 50 Jewells nach 
bzw. vor der Wendeschleife 180, wobei der SkidfOrderer 26, 
genau wie beim ersten Ausf tthrungsbeispiel die Skidrahmen 
24 mit den WerkstQcken 14 der Obergabestation 28 zuftihrt 
und der SkidfOrderer 42 die Skidrahmen 24 mit den Werk- 
stttcken 14 von der Obergabestation 40 wegftihrt. 


Im Fall der Obergabestation 28 , dargestellt in Fig. 13, 
liegt die Wendeschleife 180 gegenttber den satzen 60 und 62 
von Rollen 64 abgesenkt, so dap die Skidrahmenaufnehmer 
90 1 unterhalb der satze 60 und 62 von Rollen 64 die Wende- 
schleife 180 beschreiben. Im Anschlup daran sind die die 
Laufwagen 260 und 262 ftthrenden Profiltrager 192 bzw. 194 
von unten derart nach oben geftthrt, dap bei. einem in der 
Obergabestation 28 stehenden Skidrahmen 24A zunSchst die 
Mitnehmer 140 des vorderen Tragelements 220 die vordere 
Querstrebe 56 des Skidrahmens mitnehmen und gleichzeitig 
diesen im Bereich seiner Skidkuf en 52 und 54 ttber die 
Sttttzfiachen 228 und 230 abstiitzen / dann bereits in 
FOrderrichtung 50 weiterbewegen, bis, wie im Fall des 
Skidrahmens 24B auch der Mitnehmer 240 von unten die Quer- 
strebe 58 des Skidrahmens umgreift und gleichzeitig das 
Tragelement 224 dieseri im Bereich der Skidkuf en 52 bzw. 54 
sttttzt. Nunmehr 1st der Skidrahmen von dem Skidrahmenauf- 
nehmer 90' vollstandig auf genommen und wird frei vom 
TrocknerfCrderer 30 f getragen. Folgt, wie in Fig. 13 dar- 
gestellt, unmittelbar auf die Obernahmestation 28 ein nach 
oben gerichteter Bogen 290, so ist vorzugsweise eine 
letzte Rolle 64L des jeweiligen Satzes 60 und 62 des Skid- 
fBrderers 26 mittels eines Antriebs 292 nach unten ver- 
schwenkbar, urn ein hinteres Ende 294 des in Stellung 24C 
stehenden Skidrahmens nicht zu behindern. 

Die Rolle 64L weist dabei eine Breite auf , die lediglich 
der Haifte der Breite der Skidkuf en 52 bzw. 54 entspricht, 
so dap die Rolle 64L, wie in Fig. 9 dargestellt, so dap 
die jeweilige letzte Rolle 64L des Satzes 60 und 62 Je- 
wells die Skidkuf e 52 bzw. 54 ausgehend von ihrer Aupen- 
kante 132 bzw. 134 in Richtung ihrer jeweiligen Innenkante 
128 bzw. 130 jeweils maximal Ober die halbe Breite tragt. 


•••• 
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schutzansprOche 


Beschichtungsanlage filr Werkstiicke, insbesondere fttr 
Fahrzeugkarosserien (14), umfassend einen Beschich- 
tungsauf tragabschnitt (12), einen darauf folgenden, 
eine gegenUber dem Beschichtungsauf tragabschnitt (12) 
erhOht angeordnete Trocknerkabine (32) umfassenden 
Beschichtiingstrocknerabschnitt (18), einen durch den 
Beschichtungsauf tragabschnitt (12) hindurchlaufenden 
eingangsseitigen Skidfdrderer (26), mit welchem auf 
Skidrahmen (24) sltzende Werkstiicke (14) durch den 
Beschichtungsauf tragabschnitt (12) mit einer ProzeB- 
vorschubgeschwindigkeit zura Auf tragen der Beschich- 
tung hindurchbewegbar sind, und einen TrocknerfSrde- 
rer (30), welcher unterhalb einer Skidrahmenbahn ver- 
lSuft und die Skidrahmen (24) rait den darauf sitzen- 
den beschichteten Werkstttcken (14) ISngs der Skidrah- 
menbahn durch die Trocknerkabine (32) hindurchfOr- 
dert, 

d a d u rch gekennzeich n e t, dafl 

der TrocknerfOrderer (30) sich an den Skidfttrderer 
(26) anschlieBt und die Skidrahmen (24) durch den Be- 
schichtungstrocknerabschnitt (18) hindurchbewegt und 
dafl der Trocknerf Srderer (30) die Skidrahmen (24) auf 
der FSrderhahe (SFH) des Skidfttrderer s (26) ttbemimmt 
und uber eine schiefe Ebene (36) auf die F3rderhtthe 
(TH) der Trocknerkabine (32) anhebt und anschlieBend 
durch diese hindurchfOrdert. 
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2. Beschichtungsanlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Werkstttcke (14) auf die Skidrahmen 
(24) montiert sind. 

3. Beschichtungsanlage nach einem der voranstehenden An- 
sprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Trocknerfttr- 
derer (30) die Skidrahmen (24) mit der ProzeBvor- 
schubgeschwindigkeit durch den Beschichtungstrock- 
nerabschnitt (18) hindurchbewegt . 

4. Beschichtungsanlage nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet , daB der Trocknerf 6r- 
derer (30) eine einzige, mittig unterhalb der Skid- 
rahmenbahn angeordnete FSrderkette (70; 170) urafaBt. 

5. Beschichtungsanlage nach einem der voranstehenden An- 
sprtlche, dadurch gekennzeichnet,, daB der Trocknerf 8r- 
derer (30) eine Fttrderkette (170) umfaBt und daB die 
Kettenglieder (176, 178) der Fttrderkette (170) urn 
zwei Achsen (172, 174) so gegeneinander verschwenkbar 
sihd, daB die Fttrderkette (170) in der Lage ist, in 
mindestens zwei Ebenen elnen Bogen zu beschreiben. 

6. Beschichtungsanlage nach einem der voranstehenden An- 
sprttche, dadurch gekennzeichnet, daB diese einen sich 
an den Beschichtungstrocknerabschnitt (18) anschlie- 
Benden Nacharbeitsabschnitt (20) mit einem ausgangs- 
seitigen Skidfttrderer (42) umfaBt. 

7. Beschichtungsanlage nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Trocknerf tirderer (30) die Skidrah- 
men (24) in einem Endbereich des Beschichtungstrock- 
nerabschnitts (18) ttber eine schiefe Ebene (38) nach 
unten zu dem ausgangsseitigen Skidfttrderer (42) fttr- 
dert. 


• •••• 


•••• 
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8. Beschichtungsanlage nach einem der voranstehenden An- 
sprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Skidrahmen 
(24) im Bereich des Trocknerf 6rderers (30) mit ihren 
Skidkufen (52, 54) frei von Kufenftthrungsbahnen ge- 
ftthrt siiKL 

9. Beschichtungsanlage nach einem der voranstehenden An- 
sprttche, dadurch gekennzeichnet , daB der SkidfOrderer 
(26) die Skidrahmen (24) in eine Obergabestation (28) 
bringt und der Trocknerf 5rderer (30) die Skidrahmen 
(24) in der Obergabestation (28) aufnimmt. 

10. Beschichtungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Trocknerf Orderer (30) sich in der 
Obergabestation (28) mit einem Skidrahmenaufnehmer 
(90) von unten an den jewel ligen Skidrahmen (24) an- 
ndhert und dlesen aufnimmt. 

11* Beschichtungsanlage nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Skidrahmenaufnehmer (90) die Skid- 
rahmen (24) jeweils an zwei in Fdrderrichtung (50) 
einen Abstand voneinander auf weisenden Stellen mit 
jeweils einem Tragelement (92, 94; 222, 224) ab- 
sttttzt. 

12. Beschichtungsanlage nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Skidrahmenaufnehmer (90) den 
Skidrahmen (24) an seinen Skidkufen (52, 54) stOtzt. 

13. Beschichtungsanlage nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Trocknerf Orderer (30) mit 
seinen beiden Tragelementen (92, 94; 222, 224) den 
Skidrahmen (24) abstUtzt. 


•••• 


•••• •••• 


• ••m. 

- 33 - 

14. Beschichtungsanlage nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Tragelemente Sttitzfiachen (120, 
122; 228, 230) flir den jewelligen Skidrahmen (24) 
aufweisen. 

15. Beschichtungsanlage nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Tragelemente Ftthrungsf lichen 
(124, 126; 232, 234) flir den jewelligen Skidrahmen 
(24) aufweisen. 

16. Beschichtungsanlage nach einem der Ansprtiche 10 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, daB der Skidrahroenaufneh- 
mer (90) mit zwei im Abstand voneinander angeordneten 
Laufwagen (96, 98; 260, 262) an einer Ftthrungsschiene 
(82, 84; 192, 194) geftthrt sind. 

17. Beschichtungsanlage nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dad die Laufwagen (96, 98; 260, 262) mit 
zwei im Abstand voneinander angeordneten Tragrollen- 
paaren (86, 88; 188, 190) in den Ftihrungsschienen 
(82, 84; 192, 194) gefOhrt sind. 

18. Beschichtungsanlage nach Anspruch 16 oder 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB jedes der Tragelemente (92, 94) 
jeweils auf einem eigenen Laufwagen (96, 98) sitzt. 


19. Beschichtungsanlage nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Laufwagen (96, 98) ttber ein.FOrder- 
trura (70) miteinander verbunden sind. 


20. Beschichtungsanlage nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das FOrdertrum (70) die Tragelemente 
(92, 94) quer zur FGrderrichtung (50) parallel zuein- 
ander ausgerichtet ftthrt. 


• • • 

• • • • 
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21. 


Beschichtungsanlage nach einem der Ansprtiche 18 bis 


20, dadurch gekennzeichnet , dafi mindestens elnes der 
Tragelemente (92, 94) den jeweiligen Skidrahmen (24) 
in Farderrichtung (50) varlabel sttitzt. 

22. Beschichtungsanlage nach einem der Ansprtiche 16 bis 
18, dadurch gekennzeichnet daS der TrocknerfGrderer 
(30) ein Fttrdertrum (170) umfaBt und daB einer der 
Laufwagen (260) mit dera FGrdertrum (170) starr ver- 
bunden ist und der andere Laufwagen (262) gegenUber 
dem Fflrdertrum (170) frei beweglich ist. 

23. Beschichtungsanlage nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden Laufwagen (260, 262) mit- 
elnander tiber einen L£ngstrdger (220) verbunden sind. 

24. Beschichtungsanlage nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden Tragelemente (222, 224) auf 
dem L&ngstr&ger (220) angeordnet sind. 

25. Beschichtungsanlage nach Anspruch 23 Oder 24, dadurch 
gekennzeichnet, daB der LSngstrager (220) ttber min- 
destens ein Gelenk (268, 272; 270, 274) mit jedem der 
Laufwagen (260, 262) verbunden ist. 

. 26. Beschichtungsanlage nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Gelenkachsen der Gelenke (268, 272; 
270, 274) parallel zueinander ausgerichtet sind* 

27. Beschichtungsanlage nach Anspruch 25 oder 26, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Laufwagen (260, 262) jeweils 
tiber zwei Gelenke (268, 272; 270, 274) mit dem LSngs- 
trager (220) verbunden sind. 
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28. Beschichtungsanlage nach einem der Ansprtiche 22 bis 
27, dadurch gekennzeichnet, daB das Ffirdertrum (170) 
eine FGrderkette 1st. 

29. Beschichtungsanlage nach Anspruch 28, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ffirderkette -( 170 ) Kettenglieder 
(176, 178) aufweist, die mindestens um eine Achse 
(172, 174) relativ zuelnander bewegbar sind. 

30. Beschichtungsanlage nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kettenglieder (176, 178) urn zwei 
Achsen (172, 174) gegeneinander verschwenkbar sind. 

31. Beschichtungsanlage nach einem der voranstehenden An- 
sprilche, dadurch gekennzeichnet, daB der Trockner- 
f5rderer (30) an den jeweiligen Skidrahmen (24) mit 
einem ISsbar mit dera Skidrahmen (24) verbindbaren 
Mitnehmer (140, 240) angreift. 

32. Beschichtungsanlage nach Anspruch 31, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Mitnehmer (140, 240) an einem an 
dem Skidrahmen (24) angeordneten Mitnahmeelement (56, 
58) angreift. 

33. Beschichtungsanlage nach Anspruch 31 Oder 32, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Mitnehmer (140, 240) den 
Skidrahmen (24) gegen eine Relativbewegung in FOrder- 
richtung (50) oder gegen die FOrderrichtung (50) 
festlegt. 


• • • 
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34. Beschlchtungsanlage nach einem der AnsprUche 31 bis 

33, dadurch gekennzeichnet, daB der Mltnehmer (140, 
240) eine in FSrderrichtung (50) hinter dem Mitneh 
merelement (56, 58) und eine in FGrderrichtung vor 
dem Mi tnehmer element (56, 58) angeordnete Mi tnehmer - 
fiache (142, 144; 242, 244 > aufweist. 

35. Beschichtungsanlage nach einera der Anspriiche 31 bis 

34, dadurch gekennzeichnet, daB der Mi tnehmer (140) 
an dem Mitnehmerelement (56) durch Verrasten fest- 
legbar ist. 

36. Beschichtungsanlage nach Anspruch 35, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mitnehmerf l&che (144) an einer 
Rastklinke (150) sitzt. 

37. Beschichtungsanlage nach einera der AnsprUche 31 bis 

36, dadurch gekennzeichnet, daB der Mi tnehmer (140, 
240) an einem Tragelement (92, 222,. 224) angeordnet 
ist . 

38. Beschichtungsanlage nach einem der AnsprUche 16 bis 

37, dadurch gekennzeichnet, daB der Trocknerf&rderer 
(30) ein Ffirdertrum (70) umfaBt und daB das Fflrder- 
trum (70) zwischen den FUhrungsschienen (82, 84) fUr 
die Laufwagen (96, 98) veriauft. 

39. Beschichtungsanlage nach einem der AnsprUche 16 bis 
37, dadurch gekennzeichnet, daB der Trocknerf Order er 
(30) ein FBrdertrum (70) umfaBt und daB das FOrder- 
trum (170) gegenUber der Ebene, in welcher die Lauf- 
wagen (260, 262) an den Ftihrungsschienen (192, 194) 
laufen, htfhenversetzt angeordnet ist. 


•••• •••• 
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Production line for car bodies - has motorised 
work platforms which link up together for line, 
then run round independently to start point. 
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The production line is present in a processing 
plant for workpieces like car bodies, each 
production line being formed by a number of work 
platforms which are driver-less vehicles (ftf ) , 
each with its own drive and relevant control 
system, travelling round a loop. They can be 
driven so as to abut each other and then to 
separate and travel independently. 
The nine abutting vehicles all run on their 
own motors and own wheels. However, they lock on 
to each other with couplings. This locking is 
done by braking the first two vehicles or by 
forward thrust from the last two vehicles. 
Inductive coupling with a separate conductor 
below the transport path is used preset the 
travel direction. 

ADVANTAGE - Processing line can be changed 
with minimum expense. 
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